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Description 

La pr6sente invention se rapporte a un pro- 
cede d'insertion de produits pulverulents dits 
"super-absorbants" dans un matelas de fibres, 
(.'invention concerne 6galement les structures 
fibreuses absorbantes ainsi obtenues. 

Technique anterieure 

Les produits dits "super-absorbants" sont 
des composes qui gonflent en presence du 
liquid a absorber, mais qui ne se solubilisent 
pas: le liquide est a tors absorbe de facon quasi- 
irreversible. Ce sont principalement des ethers 
cellulosiques, des alginates ou des poly- 
acryiates modifies. 

Leur mise en oeuvre a fait I'objet de nom- 
breuses etudes, et Ton connaTt ainsi de nombre- 
uses methodes pour les insurer dans un 
support. 

Selon la plupart des techniques connues, le 
produit super-absorbant est fixe a la surface du 
supprot ou bien incorpor6 dans la masse dudit 
support, les termes "fix6" ou "incorpor6" 
signifiant qui! existe une liaison rigide entre le 
produit genera lement 6n poudre et le support. 

Cette liaison rigide est obtenue par la 
presence d'un produit additif responsable de 
I'adhesion. 

Cet additif, selon une premiere s6rie de 
methodes connues, peut dtre de I'eau: on parle 
alors de fixation du super-absorbant par mouil- 
lage. 

Ainsi, selon la m6thode d6crite dans FR — 
A — 2.319.434, le support est mouilie, puis les 
particules d'un 6ther cellulosique modifie sont 
d^posees sur !e support. Les particules gon- 
flent et adherent au support, puis le liquide est 
eltmine par sechage. En variante, un proc6de 
similaire est d6crit dans le brevet am6ricain 
3.919.042, qui consiste a pulveriser par voie 
eiectrostatique des particules d'amidon sur une 
feuille de fibres cellulosiques contenant au 
moins 25% d'eau. 

Selon d'autres methodes, au contraire des 
precedentes, c'est le produit "super-absor- 
bant" qui est humidified Par exemple, la 
methode decrite dans FR — A — 2.122.432 con- 
siste a appliquer sur un support cellulosique un 
gel gonfle d'eau (polyacrylamide reticule), puis a 
secher le lamine obtenu. Ou encore, celle 
decrite dans le brevet aflemand 489.308 selon 
laquelle on humidfie la couche de poudre d'ami- 
don (ou de dextrine ou de gelatine) pour la fixer. 

D'autres methodes encore recourent a 
I'adjonction d'eau, comme agent de fixation de 
super-absorbant, a la fois sur le support et sur le 
produit absorbant. Ainsi, selon la technique 
decrite dans le brevet anglais 1.354.406, des 
feuilles d'ouate de cellulose, impregn6es ou non 
d'un compose cationique sont recouvertes 
d'une poudre d'un polymere hydr -absorbant, 
mpilees et soumis s a un traitement a la 
vapeur d'eau. 

L'ensemble constitue par le supp rt fibreux 



et la poudre absorbante est egaiement humidi- 
fi6 par traitement a la vapeur d'eau sel n I'objet 
du FR— A— 2 066 324. 

Les techniques de fixation par mouillage 
5 presentent, en general, I'avantage d'etre peu 
coOteuses et simples, si I on excepte pour cer- 
taines methodes d6crites pfijs haut l'op6ration 
de sechage. Mais elles presentent 
l'inconv6nient de faire gonfler les particules 
to absorbantes avant sechage. Ce qui se traduit 
par une perte d'efficacite des particules absor- 
bantes, leur etat de surface 6tant modifie. 

En outre, plusieurs particules peuvent 
adherer entre elles, ce qui conduit a Ja forma- 
ts tion d'un film dans le cas, le plus probable, du 
depdt d'une monocouche. Pour eviter la 
"gelification partielle" inevitable dans les 
proced6s de fixation par mouillage, d'autres 
techniques de fixation recourent a ('utilisation 
20 d'un liant, autre que I'eau. 

Ainsi, selon le brevet am£ricain 3.903.889, 
on recouvre la surface de la structure fibreuse 
d'une couche de matidre adhesive, ensuhe on 
"saupoudre" des particules du produit absor- 
bs bant les liquides sur ladite couche de matidre 
adhesive. 

Selon un autre exemple constitue par la 
demande de brevet FR — A — 2 402 474 au nom 
de la demanderesse, I'ordre des etapes est 

30 inverse; en effet, le liant, qui est de preference 
une solution aqueuse de poly-alcooivinylique 
- est depose sur la surface du composite obtenu 
apr6s pulverisation ou transfert du produit 
super-absorbant sur le support. 

35 Dans une technique plus-eiaboree faisant 
appel a I'utilisation d'un liant autre que I'eau, le 
liant est un adh6sif thermoplastique disperse 
de facon intermittente a la surface sup6rieure 
d'une structure fibreuse. 

40 Ainsi, le brevet am6ricain No. 2.788.003 
d6crit uh produit absorbant a jeter comprenant 
une nappe de fluff, ins6ree entre une feuille 
superieure permeabie et une feuille inf6rieure 
impermeable, la feuille permeable 6tant revenue 

45 de Tadhesif thermoplastique. La structure est 
soumise a un calandrage d chaud qui, outre son 
action de cohesion du fluff, a pour effet de faire 
fondre I'adhesif pouvant se trouver sur les 
lignes de matricage, assurant ainsi la liaison en 

60 certains endroits entre la feuille sup6rieure et la 
couche mediane de fluff 3. 

Tous les proceciees de fixation du prouduit 
absorbant les liquides par un adhesif autre que 
I'eau presentent aussi I'avantage d'etre simples 

55 et peu coOteux et l'inconv6nient d'affaiblir la 
capacite d'absorption du produit absorbant par 
la presence de I'adhesif sur une partie de la sur- 
face des grains. 

Pour cette raison on a cherche a utiliser une 

60 structure fibreuse contenanj la poudre super- 
absorbante sans faire appel d un liant, d quel- 
que nature que ce soit 

Le brevet anglais 1.193.433 divulgue une 
structure fibreuse enfermant un superabsor- 

65 bant sous f rme de poudre ou de granule. Une 
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telle structure en sandwich est r6alis6e par 
depot de la poudre sur un matelas absorbent 
puis recouvrement par une nappe de fibres et 
compression par des rouleaux. Enfin, la struc- 
ture ainsi obtenue est decouple pour former 
des 6l6ments tels que pansements, protege- 
slips... 

Malgre* I'absence de liant, les articles 
obtenus selon ce proced6 pr6sentent parfois 
une diminution de leur pouvoir absorbent en 
certains endroits, en raison du manque d'homo- 
g§n6it6 de leur structure interne. En effet, les 
granules ou grains de poudre ne sont par 
toujours bien r6partis, ils peuvent glisser, 
s'accumuler en certains points, cr6ant ainsi des 
amas en certains endroits et des vides a 
d'autres responsables de la baisse du pouvoir 
absorbant. 

Pour remedier a cet inconvenient on a cher- 
ch6 a maintenir la poudre en errant des points 
ou lignes de cohesion entre couche inferieure et 
couche superieure entourant la poudre. 

Le brevet ame>icain 4.055.1 80 divulgue une 
structure fibreuse stratifi6e destined notam- 
ment aux serviettes pe>iodiques et aux couches 
pour b6b£s, compos6e d'un matelas fibreux 
envelopp6 d'une feuille de tissue-ouate sur 
laquelle est d6pos6e sans dtre fix6e une 
composition hydrocolloTdaie sous forme d'une 
poudre. Le composite obtenu est rev§tu d'une 
feuille de polyethylene dans laquelle sont con- 
form6es de multiples cavites ou poches de 
forme semi-sph6rique, par exemple, qui for- 
ment autant d'espaces clos pour ('expansion du 
gel. Dans cette realisation, la poudre n'est pas 
"fix6e", e'est-a-dire non coll6e au support. Au 
contraire dans chaque cavite" form6e, une quan- 
ta delimited de poudre est simplement 
enferm6e. Pour que le liquide a absorber puisse 
atteindre la poudre absorbante, la feuille de 
polyethylene est percee de tres nombreux petits 
trous. 

Une telle structure ne rem6die qu'en partie 
aux inconv6nients pr6cit6s du collage par liant 
ou du mouiilage de la poudre et/ou du support. 

En effet, on salt que le produit super-absor- 
bant retient les liquides en augmentant son 
volume de facon tres importante. Compte-tenu 
du volume forcfiment limite des poches pr6- 
formees, la quantity de produit absorbant qui 
peut etre introduce dans chacune d'elles reste 
elie-aussi limitee. Si cette quantity est trop 
importante, les parois des poches form6es dans 
la feuille de polyethylene constituent un 
obstacle a I'expansion du gel et, par conse- 
quent, diminuent la capacite d'absorption de la 
structure. 

O'autre part, la feuille de polyethylene est 
preformee, ce qui rend beaucoup plus difficile la 
mise en oeuvre du proceed d'obtention du 
stratifiee. Enfin, l'6coutement du liquide par de 
nombreux petits trous de la feuille d polyethy- 
lene qui peuvent s'obstruer facilement est tres 
pr6caire. 

Un c nnatt egalement une realisation de la 



National Starch Company sel n laquelle n 
dispose une grille thermoplastique entre deux 
feuilles de tissue-ouate, la poudre de super- 
absorbant etant simplement d6pos6e d 

5 l'interieure des mailles de la grille, et les deux 
plis de tissue-ouate etant maintenus par 
thermoliage sur la grille intermedia ire. Selon ce 
procede, on evite le pr6-formage d'une multi- 
tude de poches. 

jo Mais de la m§me facon que pour le brevet 
US 4.055.180 deja cite, la quantite de poudre 
de "super-absorbant" qui peut fitre dispos6e 
entre les plis de ouate est limitee. Dans cette 
realisation, elle est limitee par la relative inex- 

,5 tensibilite du pli de tissue-ouate. 

Ainsi, bien que la poudre ne soit plus fix6e, 
I'obstacle principal a ('expansion du gel reside 
dans les parois non eiastiques de la poche 
contenant la poudre. 

20 

Expose de ('invention 

Le but de la presente invention est de 
remedier a tous les inconvenients pr6cites en 

25 realisant un nouveau procede dlnsertion de 
poudre de produit super-absorbant dans un 
matelas de fibres, permettant I'insertion de 
doses importantes dudit produit qui joue pleine- 
ment son rdle d'absorbant, et cela d'une 

30 maniere simple, continue, et done peu 
onereuse. 

Pour atteindre ce but, on procede de la 
maniere suivante: 

35 — on depose la poudre de produits super- 
absorbants en au moins une bande dont la 
largeur est fonction du produit a realiser, sur 
un matelas fibreux. 

— on recouvre I'ensemble d'une nappe de 
40 fibres; 

— on lie ladite nappe de fibres uniquement par 
matricage a froid audit matelas fibreux selon 
des lignes et/ou des points, de maniere a 
definir entre ledit matelas et ladite nappe des 

45 espaces dans lesquels une certaine quantite 
de poudre de produit super-absorbant est 
emprisonn6e, les grains etant ainsi libres 
dans les espaces expansibles ainsi con- 
stitues. 

so 

Selon le mode de realisation de (Invention, le 
matelas fibreux et ladite nappe fibreuse sont 
tous deux des nappes de fluff de faible 6pais- 
seur. La nappe de fluff de recouvrement est 

ss alors avantageusement de largeur inf6rieure a 
cede sur laquelle est deposee la poudre, de 
maniere a ne recouvrir que la zone saupoudr6e. 
L'ensemble est matric6 a froid d I'aide d'un 
cyiindre dont la gravure forme un dessin r6ti- 

eo cuie des lignes de cohesion chaque maiile 
emprisonnant sans liaison rigide une certaine 
quantite de poudre de produit super-abs rbant. 

II est p ssible d'utiliser une telle structure 
fibreuse renfermant un produit super-absor- 

6S bant en poudre dans un grande n mbre 
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d'a rticles absorbants, tels que couches, ser- 
viettes penodiques, alezes etc. 

La description ci-apres d'exempies non 
limitatifs de realisation de (Invention est 
completes par la descriptiontion d'un exemple 
de serviettes periodiques dont la partie absor- 
bante est directement obtenue par le proc§de 
de I'invention. 

Cette description est completee par les 
dessins suivants: 



Breve description des figures 

La figure 1 est une vue en coupe iliustrant la 
structure du produit obtenu selon le mode de 
realisation de l'invention. 

La figure 2 represente en vue perspective le 
produit de la figure 1 . 

La figure 3 est un schema iliustrant les differ- 
entes etapes du mode de realisation de l'inven- 
tion. 

La figure 4 est un schema iliustrant le dessin 
de la gravure des cylindres de calandrage. 

La figure 5 illustre une variante du mode de 
realisation avec depdt de la poudre en plusieurs 
bandes. 

La figure 6 est une coupe schematique d'une 
serviette periodique dont ('element absorbant 
est obtenu selon le precede de l'invention. 

La figure 7 est une vue en perspective de la 
serviette periodique de la figure 7. 

Meilleure maniere de realiser l'invention 

Selon le mode de realisation de l'invention 
represente sur le dessin des figures 1 , 2 et 3, on 
depose ie produit super-absorb ant en poudre 3 
sur une nappe de mousse de cellulose 1 de 
faible epaisseur, comprise entre 0,5 mm et 5 
mm, de preference voislne de 1 mm. 

Une telle nappe de mousse de cellulose est 
connue egalement sous le terme nappe de 
"fluff'. 

II s'agit d'un matelas de fibres cellulosiques, 
obtenu par voie seche, par une technique 
aujourd'hui parfaitement connue: simple 
defibrage a sec d'une feuille de p3te cellulo- 
sique, suivie d'une aspiration de fibres indi- 
viduelles sur un support fixe ou un tapis trans- 
porter. Le depdt de la poudre super-absor- 
bante peut §tre fait de maniere continue avec 
une vitesse relativement grande pour per- 
mettre une productivit6 elev6e. 

Ensuite, une seconde nappe de fluff 2 de 
faible epaisseur egalement de preference 6gale 
a celle de la nappe 1 , recouvre le compiexe ainsi 
obtenu. La poudre se trouve alors prise en 
"sandwich" entre les deux nappes de fluff 1 et 
2. 

Enfin, pour emprisonner la poudre super- 
absorbante et pour apporter une certaine 
cohesion aux nappes inferieure et supeneure, 
on precede au matricage a fr id de la structure 
fibr use obtenue, n la faisant passer entre des 
rouleaux de matricag porta nt sur la peripheric 
d s dents lineaires qui f rmer nt sur le produit 



des lignes de cohesion entre les deux nappes de 
fluff. 

De facon preference! le, on utilise des cylin- 
dres dont la gravure forme des alveoles 
5 losangees. 

A titre seulement d'exemple, les alveoles 
peuvent etre des losanges isoceles de 11 
mmx7 mm et de profonde*ur 1,5 mm. 

Sur les figures 1 et 2, les lignes de matri- 
io page sont schematises et ref6rencees 4. 

On voit qu'elles forment un dessin reticule, 
chaque maille emprisonnant une certaine quan- 
tite de poudre de superabsorbant. 

Sur la figure 3, on a represent^ par un 
is schema les differentes etapes de ce premier 
mode de realisation du procede. 

La pdte 5 est d^fibree a sec au moyen du 
defibreur reference 6, les fibres cellulosiques 
sont ensuite aspirees par depression sur un 
20 tapis transporter se deplapant selon la fleche 
d. 

Sur la nappe 1 formee est deposee la poudre 
3 au moyen d'un systeme d'alimentation et de 
depdt schematise en 8. La poudre est 
25 emprisonnee par recouvrement du compiexe 
obtenu d'une seconde nappe de fluff 2. 

L'ensemble est matric6 a froid en 9 par pas- 
sage dans les cylindres de gravure losangee. 
La nappe de fluff pr6sente une elasticity 
jo suffisante pour permettre une bonne expansion 
du gel forme apres absorption. 

II est evident qu Ton peut realiser de cette 
maniere une structure fibreuse de longueur et 
de largeur quelconque, avec une ou plusieurs 
35 bandes de produit super-absorbant de largeur 
quelconque, ie produit absorbant n'6tant pas 
depose dans le voisinage des bords lateraux, 
pour eviter des fuites de poudre. 

En variante, on peut 6galement, comme 
40 represent^ sur le dessin de la figure 2, former 
deux lignes de matripage 4a paralleles, le long 
des bords de la bande de produit super-absor- 
bant 

Avec cette disposition, la poudre est 
45 enfermee de fapon sure dans la zone de depdt. 

Selon une variante de realisation du procede 
illustre sur a figure 4 on depose la poudre de 
produit super-absorbant en bandes sur une 
nappe de fibres dites super-frisees, puis on 
so recouvre l'ensemble d'un deuxieme matelas 
fibreux de fibres synth£tiques de polyester et de 
polypropylene, egalement super-frisees. 

Par rapport au mode de realisation, cette vari- 
ante presente I'avantage de fbumir une structure 
fibreuse de presentation tres interessante. 

En effet, en se reportant au dessin de la 
figure 5, dans laquelle on a represente un depdt 
de la poudre selon trois bandes 13a, 13b et 

go 13c, II est aise de decoupler ensuite selon les 
lignes de decoupe 14.1 ei 14.2, situees dans 
les zones sans poudre, pour obtenir des bandes 
de produit super-absorbant a partir de la struc- 
ture 10 f rmee sel n ie procede ci-dessus. 

cs Les bandes sont nsuites enroulees pour 
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offrir une presentation extrSmement pratique du 
produit. 

La structure fibreuse obtenue de cette 
manure est trds facile a utiliser puisqu'elie se 
pr6sente en bobines dont ta laize varie en fonc- 
tion du produit fini a nSaliser. 

Quant a la fixation mime du super-absor- 
bant, elle offre les meilleurs avantages: ie 
super-absorbant joue pleinement son role; le 
grain etant libre, dans une alv6ole expansible 
(fibres super-frisees). 

Le liquide a absorber est v6hicuie et main- 
tenu dans la bande super absorbante, du fait de 
la structure du complexe. 

Les structures fibreuses comportant le 
produit super-absorbant, r6alis£es selon le 
procede procede d6crit plus haut, sont 
avantageusement utilisdes dans la realisation 
de serviettes periodiques. 

Dans les figures 6 et 7, on a repr£sent6 un 
exemple d'un serviette p6riodique constitute a 
partir de la structure fibreuse ainsi obtenue. 

La serviette periodique se compose, de 
manidre connue en soi f d'un noyau absorbent 
20, obtenu selon le procede d6crit ci-dessus, la 
face non dirig6e vers la peau de I'utilisatrice est 
recouverte d'un pli de polyethylene ou simi- 
laire, r6ferenc6e 21; 

Ce pli, dit pli en U recouvre ggalement les 
bords du noyau absorbant pour 6viter les fuites 
laterales. 

L'ensembie est enveloppe dans un pli de 
non-tisse 22 qui peut §tre ferme par un trait de 
colle 23. 

Sur le cot6 de la serviette periodique, 
recouvert de la feuille de polyethylene, la partie 
m6diane est recouverte d'un ou plusieurs traits 
de colle 24 (adhesif "hot-melt", par exemple) 
pour la fixation de la serviette periodique. 

L'adhesif est protege, avant usage, par une 
bande de papier silicone connue en soi, r6f6r- 
enc6e 26. 

Pour une serviette p6riodique le longueur 
230 mm et de largeur 65 mm, on utilise deux 
nappes de fluff d'un poids total de 5 grammes 
et une quantite de produit super-absorbant en 
poudre comprise entre 0,5 et 3 grammes. Au 
noyau absorbant 20 peut eventuellement §tre 
associe une feuille de soutien 25 en tissue-ouate, 
pour maintien du "fluff". 

Revendications 

1, Proc6de d'insertion de prodults "super- 
absorbants" teisque des ethers cellulosiques, 
des alginates ou des polyacrylates modifies, en 
poudre dans une structure fibreuse, consistant 
dans les etapes suivantes prises en combinai- 
son: 

a) on depose, en au moins une bande dont la 
largeur est fonction du produit a realiser, la 
poudre 3 de produits super-absorbant sur un 
matelas fibreux 1 ; 

b) on recouvre l'ensembie d'une nappe de 
fibres 2, 



caracterise en ce qu'on lie uniquement par 
matricage a froid la nappe de fibres 2 au dit 
matelas fibreux 1 selon des lignes et/ou des 
points de cohesion, de manidre a definir entre 

5 ledit matelas 1 et ladite nappe 2 des espaces, 
dans lesquels une certaine quantite de poudre 
de produit super-absorbant ^st emprisonn6e r 
les grains de poudre etant ainsi libres dans les 
espaces expansibles ainsi constitu6s. 

w 2. Procede selon la revendication 1, carac- 
terise en ce que le matricage a froid est effec- 
tu6 selon un dessin r6ticul6 4, chaque maille 
enfermant une certaine quantite de poudre de 
produit super-absorbant. 

15 3. Procede selon Tune des revendications 1 
ou 2, caracterise en ce que le matricage a froid 
s'effectue au moyen de cylindres de gravure, les 
alveoles formees par ladite gravure etant 
losangees. 

20 4. Proc6d6 selon la revendication 3, carac- 
terise en ce que lesdites alveoles sont des 
losanges isocdles de 1 1 mmx7 mm. 

5. Procede selon la revendication 1, carac- 
terise en ce que ladite nappe de fibres 2 est 

25 d'6paisseur comprise entre 0,5 mm et 5 mm, de 
preference voisine de 1 mm. 

6. Procede selon la revendication 1, carac- 
terise en ce que ledit matelas fibreux 1 est 
egalement de faible epaisseur, de preference 

30 egale a la nappe de fibres 2. 

7. Proc6d6 selon la revendication 1, carac- 
terise en ce que ladite nappe de fibres 2 est de 
largeur inferieure a la largeur du matelas 1 , de 
manidre a ne constituer qu'une nappe de 

35 recouvrement de la bande de produit super- 
absorbant. 

8. Procede d'obtention d'une structure fibre- 
use selon la revendication 1 , rerrfermant un 
produit super-absorbant en poudre, consistant 

40 dans les etapes suivantes prises en combinai- 
son: 

— sur un matelas fibreux 1 de grande largeur, 
on depose en plusieurs bandes paralleles la 

45 poudre 1 3 de produit super-absorbant, 

— on recouvre le complexe obtenu d'une nappe 
fibreuse 2, au moins dans les zones ou la 
poudre 1 3 est d6pos6e, 

so caracterise en ce qu'on 

— lie par matricage d froid la nappe fibreuse 2 
audit matelas 1 , selon des lignes et/ou des 
points de cohesion pour emprisonner la 

55 poudre de produit super-absorbant, de 
maniere a definir entre ledit matelas 1 et 
ladite nappe 2 des espaces expansibles dans 
lesquels les grains de poudre se trouvent 
libres. 

60 — d6coupe la structure 10: ainsi obtenu en 
bandes 13a, 13b, 13c selon des lignes de 
decoupe 14 qui partagent longitudina la- 
ment les zones non recouvertes de poudre, 

— enroule lesdites bandes ainsi btenues en 
65 bobines. 
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9. Serviette periodique caracte>is6e par la 
structure suivante: 

— un noyau absorbent 20, obtenu selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 8, 
dispose* eventuellement sur une feuille de 
soutien en tissue (25), 

— un pii de polyethylene 2 1 en U, recouvrant la 
face dudit noyau absorbant non dirige*e vers 
la peau de I'utilisa trice et recouvrant les 
bords lateYaux du noyau pour emp6cher les 
fuites late>ales, 

— une enveloppe 22 en non-tisse\ entourant 
compietement le noyau et son pli de poly- 
ethylene, 

— une ou plusieurs bandes d'un produit adhesif 
24, dispose longitudinalement dans la par- 
tie mediane de la face de la serviette non 
dirigee vers la peau de I'utilisatrice, 

— une bande de papier silicon^ 26 protegeant 
la ou lesdites bandes d'adheYrf. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Einf ugen von "superabsor- 
bierenden" Produkten, wie Zelluloseether, 
Alginate oder modifizierte Polyacrylate, in 
Pulverform in eine Faserstruktur, mit folgender 
Stufenkombination 

a) Aufbringen von mindestens einem Streifen 
des Pulvers (3) von superabsorbierenden 
Produkten in einer vom herzustellenden 
Produkt abhangenden Breite auf ein Faser- 
polster (1); 

b) Bedecken des Ganzen mit einem Faservlies 
(2), 

dadurch gekennzeichnet, daB man bloss durch 
kaltpragen das Faservlies (2) mit dem Faser- 
polster (1) in Obereinstimmung mit Kohasions- 
Linien und/oder Punkten verbindet, so daB 
zwischen dem Faserpolster (1) und dem Faser- 
vlies (2) Raume abgegrenzt werden, in welchen 
eine bestimmte Menge des Pulvers aus super- 
absorbierendem Produkt eingeschlossen 1st, 
wobei die Pulverkomer in den so gebildeten 
dehnbaren Raumen frei sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daS man das Kaltpragen in 
Ubereinstimmung mit einem Netzmuster (4) 
bewirkt, von dem jede Masche eine bestimmte 
Menge des superabsorbierenden Pulvers ein- 
schlieBt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB man das Kalt- 
pragen mit Gravierwalzen vornimmt, wobei die 
Zellen, die durch die Gravur gebildet werden, 
rautenformig sind. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zellen gleichschenk- 
liger Rauten einer GroBe v n 11 mmx7 mm 
sind. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichn t, daB man ein Faservlies (2) 



einer Dicke von 0,5 bis 5 mm, vorzugsweise 
etwa 1 mm verwendet. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB man ein Faserpolster (1) 

5 verwendet, das durchgehend von geringer 
Dicke, vorzugsweise von gleicher Dicke wie das 
Faservlies (2) ist ^ 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB man ein Faservlies (2) ver- 

io wendet, das von geringerer Breite als das Faser- 
polster (1) ist, derart, daS es nur ein Vlies zum 
Bedecken des superabsorbierenden Streifens 
biidet. 

8. Verfahren zur Herstellung einer ein super- 
is absorbierendes Produkt in Pulverform ein- 

schlieBenden Faserstucktur nach Anspruch 1 
mit folgenden Stufen: 

Auflegen von mehreren paralleien Streifen des 

20 superabsorbieenden Pulvers (13) auf ein 
Faserpolster (1) groBer Breite; und 
Bedecken der erhaltenen Struktur mit einem 
Faservlies (2) mindestens in den Berelchen, 
in denen das Pulver (13) aufgelegt ist, 

25 dadurch gekennzeichnet daS man das Faser- 
vlies (2) durch Kaltpragen mit dem Faser- 
polster (1) an Kohasions-Linien und/oder - 
Punkten unter EinschluB des superabsor- 
bierenden Pulvers (13) verbindet derart, daB 

30 zwischen dem Faserpolster (1) und dem 
Faservlies (2) dehnbare Raume begrenzt wer- 
den, in denen sich die Pulverkomer frei bewe- 
gen konnen; 
die so erhaltene Struktur (10) zu Streifen (13a, 

35 13b, 13c) entlang der Schneidlinien (14), 
welche der Lange nach uber die nicht mit 
dem Pulver (13) bedeckten Bereiche verteilt 
sind, schneidet; und 
die so erhaltenen Streifen auf Spulen auf- 

40 wickelt. 

9. Damenbinde, gekennzeichnet durch die 
folgende Struktur ein absorbierender Kern (20), 
erhalten nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

45 gegebenenfalls auf einer textilen Tragerfolie 
(25) angeordnet; 

eine U-formige Schicht (21) aus Polyethylen, 
welche die Vorderseite des gegen die Haut 
SQ der Tragerin nicht gerichteten Kerns (20) 
abdeckt und die Seitenrander des Kerns (20) 
abdeckt urn seitliches HerausflieBen zu ver- 
hindem; 

eine Hiilfe (22) aus nicht gewebtem Stoff, die 
55 den Kern (20) und seine Polyethylenschicht 
vollkommen umhOllt; 
ein oder mehrere Streifen eines Kiebers (24), 
aufgebracht in Langsrichtung in dem Mittel- 
teil der Vorderseite der gegen die Haut der 
6Q Tragerin nicht gerichteten Binde; 

und ein silikonierter Papierstfeifen (26), der den 
oder die Klebstreifen schQtzt 

Claims 

es 1 . Process for the insertion f "superabsor- 
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bent" products, such as cellulose ethers, algin- 
atess or modified polyacrylates, in powder form, 
into a fibrous structure, which consists of the 
following steps taken in combination: 

a) the powder 3 of superabsorbent products is 
deposited on a fibrous layer 1, in at least one 
strip whose width depends on the product to 
be made; and 

b) the whole is covered with a sheet of fibres 2, 

characterised in that the sheet of fibres 2 is 
bonded to the said fibrous layer 1 , solely by cold 
embossing, along lines and/or points of 
cohesion, so as to define, between the said 
layer 1 and the said sheet 2, spaces in which a 
certain amount of powder of a superabsorbent 
product is trapped, the grains of powder thus 
being free in the expandable spaces formed in 
this way. 

2. Process according to Claim 1, charac- 
terised in that the cold embossing is carried out 
according to a reticulated pattern 4, each mesh 
enclosing a certain amount of powder of super- 
absorbent product. 

3. Process according to one of Claims 1 and 
2, characterised in that the cold embossing is 
carried out by means of printing rollers, the cells 
formed by the said printing being diamond- 
shaped. 

4. Process according to Claim 3, charac- 
terised in that the said cells are isosceles 
diamonds of 11 mmx7 mm. 

5. Process according to Claim 1, charac- 
terised in that the said sheet of fibres 2 has a 
thickness of between 0.5 mm and 5 mm, 
preferably of the order of 1 mm. 

6. Process according to Claim 1, charac- 
terised in that the said fibrous layer 1 is also of 
low thickness, preferably equal to that of the 
sheet of fibres 2. 

7. Process according to Claim 1, charac- 
terised in that the width of the said sheet of 
fibres 2 is less than that of the layer 1 , so as to 
form only one sheet covering the strip of super- 
absorbent product. 

8. Process for obtaining a fibrous structure, 
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according to Claim 1, containing a superabsor- 
bent product in powder form, which consists of 
the following steps taken in combination: 

— the powder 13 of superabsorbent product is 
deposited on a very wide, fjbrous layer 1, in 
several parallel strips, and % 

— the composite structure obtained is covered 
with a fibrous sheet 2, at least in the areas 
where the powder 13 is deposited, 

characterised in that 

— the fibrous sheet 2 is bonded to the layer 1, 
by cold embossing, along lines and/or points 
of cohesion, in order to trap the powder of 
superabsorbent product, so as to define, 
between the said layer 1 and the said sheet 
2, expandable spaces in which the grains of 
powder are free, 

— the structure 10 thus obtained is cut into 
strips 13a, 13b, 13c along cutting lines 14, 
which longitudinally separate the areas not 
covered with powder, and 

— the said strips thus obtained are wound into 
reels. 



9. Sanitary towel, 
following structure: 



characterised by the 



— an absorbent core 20 obtained according to 
any one of claims 1 to 8 and, if appropriate, 
placed on a backing sheet of fabric (25), 

— a U-shaped ply of polyethylene 21 covering 
that face of the said absorbent core which is 
not directed towards the user's skin, and 
covering the lateral edges of the core in 
order to prevent lateral leaks, 

— an envelope 22 made of nonwoven, 
completely surrounding the core and its 
polyethylene ply, 

— one or more strips of an adhesive product 24 
arranged longitudinally in the middle part of 
that face of the towel which is not directed 
towards the user's skin, and 

— a strip of silicone-treated paper 26 protect- 
ing the said strip or strips of adhesive. 
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